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@ Verfahren und Vorrichtung zum Fordern von Stuckgut insbesondere in einer Verpackungsanordnung 

(§) Verfahren zum Fordern von Stuckgut von einer ersten zu 
einer zweiten Arbeitsstation, wobei beide Arbeitsstationen 
im Betrieb unterschiedtiche Arbeitsdurchsatze beziehungs- 
woise -geschwindigkerten aufweisen konnen, wobei durch 
die Verwendung einer ersten hoheren Fordergeschwindig- 
keit und wenigstens einer zweiten ntedrigeren Forderge- 
schwindtgkeit gleicher oder paralleler Richtung dem erfaS- 
ten Stuckgut ganz oder teiiweise die hdhere und/oder 
niedrigere Fordargeschwindigkeit und den gegebenenfalls 
verbleibenden Einzelstucken des erfa&ten Stuckguts die 
jeweils andere Fdrdergeschwindigkeit(en) erteift werden. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Fordern 
von StQckgut von einer ersten zu einer zweiten Arbeits- 
station, wobei beide Arbeitsstationen im Betrieb unter- 
schiedliche Arbeitsdurchsatze bzw. -geschwindigkeiten 
aufweisen kdnnen. Ferner betrifft die Erfindung eine 
Fdrdervorrichtung zur DurehfOhrung des Verfahrens 
mit einem Fdrdermittel, das fiber ein oder mehrere zu- 
geordnete Stellmittel mit den EinzelstQcken des erfaB- 
ten StQckguts zu deren Puffer- oder Zwischenspei- 
cherung ganz oder teilweise auOer Eingriff oder Verbin- 
dung bringbar ist SchlieBlich betrifft die Erfindung die 
Verwendung des Verfahrens oder der Vorrichtung im 
Rahmen einer Verpackungsanlage. 

Bekannt sind Bandf drderer mit Stauef f ekt und Puffer- 
bzw. Zwischenspeicherfunktion: Aus einer vorgeschal- 
teten Arbeitsstation, beispielsweise Faltanlage zur Bil- 
dung von Brief sendungen, wird das StQckgut in bei- 
spielsweise 120 EinzelstQck pro Minute dem Bandf orde- 
rer angedient, damit dieser das StQckgut in eine nachge- 
schaltete, zweite Arbeitsstation, beispielsweise Foiien- 
verpackungsanlage, transportiert Ailerdings erreicht 
die zweite Arbeitsstation, die gegenfiber der ersten un- 



ten StQckguts die jeweils andere (niedrigere oder habe- 
re) Fdrdergeschwindigkeit zugeordnet werden. Indem 
so den Einzelstucken des erfaBten StQckguts je nach 
Betriebszustand und -geschwindigkeit der Fdrderquelle 
5 und der Fordersenke den Einzelstucken eine erhohte 
und erniedrigte Fordergeschwindigkeit erteilt wird, laBt 
sich die Anpassung zwischen der Abgabegeschwindig- 
keit der Forderquelle und der Aufnahmegeschwindig- 
keit der Fdrdersenke herbeifuhren. Gleichzeitig kann 
to durch gezieite Zuordnung einer erhdhten oder ernied- 
rigten Fdrdergeschwindigkeit soichen EinzelstQcken 
des erfaBten StQckguts, die in Gefahr sind aneinander- 
zustoBen, die Gefahr eines Staudrucks und Obereinan- 
derschiebens vermieden und eine Trennung der Einzel- 
stucke auf betriebsgemaBe Abstande beibehalten wer- 
den. 

Nach einer besonderen Ausbildung der Erfindung 
wird wenigstens eine der Fdrdergeschwindigkeiten se- 
parat entsprechend dem Zustand oder der Geschwin- 
digkeit oder des Durchsatzes der schneileren oder lang- 
sameren Arbeitsstation gesteuert und/oder geregelt 
Damit ist es mdglich, beispielsweise eine Stoning oder 
Unterbrechung des Aufnahmebetriebs der Fordersenke 
in eine verminderte Fdrdergeschwindigkeit zumindest 
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terschiedlich strukturiert ist, erst nach einer gewissen 25 am Ausgang der Fdrdereinrichtung umzusetzen. Dabei 
Anlaufzeit eine der ersten Arbeitsstation entsprechende ist die Verwendung von raehr ais zwei unterschiedlichen 
Betriebsgeschwindigkeit Wahrend dieser Zeit ist eine Fdrdergeschwindigkeiten denkbar, die derart entlang 
Zwischenpufferung des StQckguts auf dem Bandforde- des Fdrderweges konfiguriert sind, daB aufeinanderfol- 
rer notwendig. Dies erfolgt durch Aufstauen der Einzel- genden Teilstrecken des Fdrderweges je eine Fdrderge- 
stQcke des StQckguts, indem der ReibschluB des Bandes 30 schwindigkeit mit in Richtung zum Fdrderausgang ab- 



mit diesen von Zeit zu Zeit unterbrochen wird, so daB 
die Stuckgut-Fdrdergeschwindigkeit fur bestimmte 
Zeitintervalle zu Null wind. Bei diesem "Stop-and- 
Go"-Betrieb kommt es leicht zu Staudruck zwischen 
den EinzelstQcken des Stuckgutes, wobei sich diese in- 
oder Qbereinanderschieben kdnnen. Dies kann dazu 
fuhren, daB zwei unterschiedliche Brief sendungen in der 
nachgeschalteten Verpackungsanlage mit einer gemein- 
samen UmhQllung umgeben werden. Ein weiterer Nach- 
teil besteht in dem verminderten Fdrderdurchsatz eines 
soichen Staufdrderers, weil aufgestautes StQckgut fQr 
eine gewisse Zeit bei Fdrdergeschwindigkeit Null still- 
steht 

Mithin wird der der Erfindung zugrundeliegende Pro 
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nehmenden Geschwindigkeitsbetrag zugeordnet wird 

Nach einer anderen Ausbildung des erfindungsgemi- 
Ben Verfahrens wird dem erfaBten StQckgut ganz oder 
teilweise abwechselnd, das heiBt alternierend die hdhere 
oder niedrigere Fdrdergeschwindigkeit erteilt. Mithin 
ergibt sich die Mdglichkeit, je nach Betriebszustand- 
und geschwindigkeit der Forderquelle und — senke die 
Anpassung Qber eine Regelung mit zwei Geschwindig- 
keitsstufen herbeizufuhren. 

Im Rahmen der Erfindung wird zur Ldsung der oben 
genannten Problematik eine Fdrdervorrichtung mit den 
eingangs genannten Merkmalen vorgeschlagen, die sich 
durch wenigstens ein zweites Fdrdermittel auszeichnet, 
das gegenuber dem ersten Fdrdermittel mit unter- 



blemkomplex aufgeworfen: Bei einem Verfahren und 45 schiedlicher Geschwindigkeit parallel in gleicher Fdr- 



einer Vorrichtung der eingangs genannten Art soli eine 
Fdrderung von StQckgut zwischen Funktionseinheiten 
unterschiedlicher Betriebsgeschwindigkeit mdglich sein, 
ohne daB es zu einem Staudruck zwischen den Einzel- 
stQcken des StQckguts auf der Fdrdereinrichtung 
kommt Die Puffer- und Zwischenspeicherfunktion soil 
staudrucklos realisierbar sein. Ferner soli eine dem Fdr- 
derausgang nachgeschaltete Arbeitsstation mit maxi- 
malem Durchsatz beschickbar seia selbst wenn am Fdr- 



derrichtung antreibbar und mit einem oder mehreren 
zugeordneten, zweiten Stellmitteln versehen ist, mitteis 
weicher das zweite Fdrdermittel mit den EinzelstQcken 
des erfaBten StQckguts ganz oder teilweise auBer Ein- 
50 griff bringbar ist Damit kdnnen dem StQckgut zumin- 
dest bei Staudruckgefahr Qber rechtzeitige Ansteue- 
rung der Stellmittel unterschiedliche Fdrdergeschwin- 
digkeiten eingepragt werden, die bei geeigneter Konfi- 
guration zur Vermeidung von Staudruck und zur Her- 



dereingang StQckgut von einer anderen Arbeitsstation 55 beifuhrung einer Speicher- oder Pufferfunktion dienen 



mit unterschiedlicher Fdrdergeschwindigkeit bzw. an- 
derem Durchsatz angedient wird. Mit anderen Wortea 
es ist ein Fordersystem auszubilden, mit dem eine An- 
passung von Arbeitsstationen unterschiedlicher Be- 
triebsgeschwindigkeiten und -durchsatze aneinander er- 
reichbar ist 

Zur Ldsung wird bei dem Verfahren mit den eingangs 
genannten Merkmalen erfindungsgemaB die Verwen- 
dung zweier unterschiedlicher Fdrdergeschwindigkei- 
ten gleicher oder paralleler Richtung vorgeschlagen, 
wobei dem erfaBten StQckgut ganz oder teilweise die 
hdhere oder niedrigere Fdrdergeschwindigkeit und den 
gegebenenfalls verbleibenden EinzelstQcken des erfaB- 
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kdnnen. 

Nach einer besonderen Ausbildung sind die Stellmit- 
tel steuerungstechnisch mit einer oder mehreren Kon- 
trolleinheiten verbunden, wodurch sich ein intelligenter 
Einsatz der Fdrdermittel unterschiedlicher Geschwin- 
digkeit je nach Staudruckgefahr und Betriebszustand 
insbesondere der Fordersenke erzielen laBt Die eine 
oder mehreren EControlleinheiten kdnnen auch im Rah- 
men eines Regelkreises angeordnet sein, wobei sie Sen- 
sorsignale Qber die Betriebszustande des von den Fdr- 
dermitteln erfaBten StQckguts oder der Arbeitsstatio- 
nen bzw. Forderquelle und -senke als Eingangssignale 
verarbeiten und entsprechende Steuersignale an die 
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Stellmittel oder auch die Antriebseinheiten fur die For- meinsame (nicht gezeichnete) Welle starr drehgekop- 

dermittel ausgeben. pelt sind, ist relativ zu diesen die Antriebsrolle 5 fur den 

Zur herstellungs- und steuerungstechnischen Verein- mittleren Fardergurt 2 frei mit abweichender Ge- 

fachung ist nach einer Ausbildung der Erfindung vorge- schwindigkeit antreibbar gelagert Mittels weiterer 

sehen, daB das erste Fordermittel mit lediglich einer 5 (nicht gezeichneter) Antriebskomponenten werden die 

festeingestellten bzw. konstanten Geschwindigkeit, wel- beiden auBeren Antriebstrommeln 41, 4r mit einer sol- 

che die maximale Fardergeschwindigkeit sein kann, an- chen Drehzahl gedreht, daB den beiden auBeren Forder- 

treibbar ist, wahrend nur das zweite oder gegebenen- gurten 11, lr dieseibe, gemeinsame Geschwindigkeit vi 

fails weitere Fdrdermittel mit Antriebseinheiten ver- eingeprSgt wird Der mittleren Antriebstrommel 5 kann 
bunden sind, deren Antriebs- bzw. Fordergeschwindig- io eine abweichende Drehzahl derart erteilt werden, daB 

keit beispielsweise stufenlos einstellbar ist Damit ist der mittlere Fordergurt 2 mit abweichender Forderge- 

eine aufwendigere Steuerungs- oder Regeleinrichtung schwindigkeit v 2 im gleichen Richtungs- bzw. Uhrzei- 

einzig fur die Antriebseinheit der Fordermittel variabler gersinn umlauft Da die Antriebstrommeln 4r, 41 fur die 

Geschwindigkeit notwendig. beiden auBeren Fardergurte 11, lr nebst den zugehori- 

Nach einer besonderen Ausbildung wird der Fdrder- 15 gen Spanntrommeln 61, 6r einen kleineren Durchmesser 

weg der Fordervorrichtung in einzelne Teilstrecken aufweisen als die Antriebs- und Spanntrommeln 5, 7 des 

oder Teilabschnitte aufgeteOt, mit denen ein Fordermit- mittleren Fordergurtes 2, liegt letzterer bei nicht ver- 

tel und/oder ein oder mehrere Stellmittel des Fdrder- stelltem Zustand der beiden auBeren Fordergurte 11, lr 

mittels in Wirkungsverbindung setzbar sind Damit ist es auf einem entsprechend hdheren Niveau, so daB Stuck- 
beispielsweise mdglich, am Eingang der Fdrdervorrich- 20 gut 8, das auf die Fordervorrichtung fallt oder auf glei- 

tung eine maximale Fordergeschwindigkeit aufrechtzu- cher Hohe wie die mittlere Antriebsrolle 5 angedient 

erhalten, beispielsweise damit von einer vorgeschalte- wird, in Reib- und/oder KraftschluB nur mit dem mittle- 

ten Arbeitsstation mit hohem Durchsatz Stttckgut mit ren Fordergurt 2 gerSt 

maximaler Fordergeschwindigkeit angedient werden Um die beiden auBeren Fordergurte 11, lr in Eingriff 
kann. Ein oder mehrere nachfolgende Teilabschnitte 25 mit Stttckgut 8 zu bringen, wird von Gurtstellmitteln 

kannen dann mit erniedrigter Fardergeschwindigkeit Gebrauch gemacht, die im gezeichneten Beispiel als 

betrieben werden, um eine Anpassung an die niedrigere Aushebebugel 9 realisiert sind, denen Qber Stellantriebe 

Aufnahmegeschwindigkeit einer nachgeschalteten Ar- Sg Hohenverschiebungen 10 erteilt werden konnen. In- 

beitsstation bzw. Fordersenke zu erreicheiL Die Forder- dem an jedem Ende eines Aushebebttgels 9 eine oder 
geschwindigkeiten der nachfolgenden Teilstrecken kdn- 30 mehrere Tragrollen 11 gelagert sind werden diese bei 

nen dabei in Abhangigkeit vom Arbeitsdurchsatz der Betatigung der Stellantriebe mitverstellt Da auf diesen 

nachgeschalteten Arbeitsstation bzw. Fordersenke ge- Tragerollen 11 ausschlieBlich die beiden auBeren F6r- 

steuert oder geregelt werden, wobei auch Arbeitsstd- dergurte 11, lr aufliegen und sich vorwarts bewegen, 

rungen berucksichtigt werden kannen. wird diesen bei Betatigung der Stellantriebe die Hdhen- 
Im Rahmen der Erfindung liegt auch die Gesamtan- 35 verschiebung 10 raiterteilt, die zu einem Oberragen des 

ordnung einer Form- und/oder Falteinrichtung fur Obertrums des mittleren Fardergurts 2 durch die Ober- 

Stflckgut und einer (Kunststoffolien-)Verpackungsein- trume der beiden auBeren Fordergurte 11, lr um bei- 

richtung, denen als Zwischenpuffer und Anpassungs- spielsweise 5 mm fuhrt In dieser SteJlung gerat ausrei- 

glied far unterschiedliche Betriebsgeschwindigkeiten chend breit gestaitetes Stttckgut ausschlieBlich mit den 
die vorgenannte Fardereinrichtung zwischengeschaltet 40 beiden auBeren Fordergurten 11, lr in Reib- und Kraft- 

ist l . schluB, so daB nur diese mit der ihnen zugeordneten 

Weitere Einzelheiten, Merkmale, Kombinationen, Geschwindigkeit vi fordern. Die Untertrume der Fdr- 

Vorteile und ^u-kungen auf der Basis der Erfindung dergurte sind durch Lenktrommeln 12 gefuhrt. 

ergeben sich aus den UnteransprQchen oder der nach- Wie insbesondere aus Fig. 1 und 2 ersichtlich, werden 

folgenden Beschreibung bevorzugter Ausftthrungsfor- 45 die Obertrume der auBeren Fardergurte II, lr nicht voll- 

men der Erfindung anhand der Zeichnungea Diese zei- standig, sondera nur abschnittsweise fur Teilstrecken x, 

«^fa ! . y des Gesamtfarderweges W angehoben. Dies ist im 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht auf einen erfin- gezeichneten Bespiel dadurch realisiert, daB jeder Aus- 

dungsgemaflen Bandfarderer, hebebugel 9 mit in Farderrichtung versetzt liegenden 

Fig. 2 eine erfindungsgemaBe Anordnung dieses 50 Tragrollen 11 an seinen Enden separat bzw. von ande- 

Bandfarderers zwischen einer Fait- und einer Verpak- ren Aushebebugeln unabhangig verstellbar ist Bei der 

kungsstatfon, in Fig. 1 gezeigten Stellung sind die im Farderweg W 

Fig. 3 euie Draufsicht auf den Bandfarderer gemaB beiden letzten Aushebebugel 9 nach oben verstellt, so 

Fig. 1 und 2, daB in der entsprechenden Teilstrecke x am Ausgang 

Fig. 4 in schematischer Draufsicht ein Funktionsprin- 55 der Fardervorrichtung dem Stttckgut die Fdrderge- 

zip des erfindungsgemaBen Fardersystems. schwindigkeit vi *der beiden auBeren Fardergurte 11, lr 

GemaB Fig. 1 —3 ist die erfindungsgemafie Forder- erteilt wird Im verbleibenden Teil des Farderweges W t 

vorrichtung als Gurtbandfarderer realisiert, bei dem insbesondere im Eingangsbereich der Fordervorrich- 

zwischen zwei auBeren Fordergurten 11, lr ein mittlerer tung, uberragt der mittlere Fardergurt 2 die beiden au- 

Fordergurt 2 parallel im gleichen Umlauf- bzw. Uhrzei- 60 Beren Fordergurte, weil in dem Farderwegbereich au- 

gersinn 3 angetrieben ist. Fflr die beiden auBeren For- Berhalb der Teilstrecke x die Aushebebugel 9 nicht ver- 

dergurte 11, lreinerseits und den mittleren Fardergurt 2 steiit sind, sondern sich im Ausgangszustand befinden. 

andererseits sind unterschiedliche Antriebseinheiten Infolgedessen wird im verbleibenden Bereich des For- 

mit den Antriebstrommeln 41 4r einerseits bzw. 5 ande- derwegs W dem Stttckgut die Fardergeschwindigkeit v 2 

rerseits vorgesehen, die von den jeweils zugeordneten 65 des mittleren Fardergurtes 2 eingepragt 

Fordergurten 11, lr im Uhrzeigersinn 3 um laufen wer- GemaB Fig. 2 dagegen sind die im Farderweg W er- 

den. Wahrend die beiden Antriebstrommeln 41, 4r der sten beiden Aushebebugel 9 mit den jeweiligen Tragrol- 

beiden auBeren Fardergurte 11, lr axial uber eine ge- len 11 hohenversteilt, so daB dort die beiden auBeren 
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Fdrdergurte II, lr in Ein griff mit StQckgut geraten, wah- 
rend im verbieibenden Bereich des Forderwegs W au- 
Bcrhalb der Teilstrecke y der mittlere Fordergurt 2 in 
ReibschluB mit Stuckgut 8 kommt Gilt 

5 

Vi > v 2 , 

herrscht in der Teilstrecke y die grdBere Fdrderge- 
schwindigkeit vi vor, wahrend im verbieibenden Teil 
des gesamten Forderwegs W die niedrigere Forderge- io 
schwindigkeit v 2 dem Stuckgut 8 eingepragt wird. Dies 
ist dann vorteilhaft, wenn die dem Fdrderweg W nach- 
geordnete, zweite Arbeitsstation 15 mit einer langsame- 
ren Betriebsgeschwindigkeit bzw. einem geringeren 
Durchsatz als die erste Arbeitsstation 14 lauft Dies 15 
kann zum Beispiel der Fall sein, wenn es sich bei der 
zweiten Arbeitsstation 15 urn eine Verpackungsmaschi- 
ne handelt, in der die Einzeistucke 16 des StQckguts 8 
jeweils mit einer verschweiBten Kunststoffolie umhQllt 
werden. Dabei besteht auch eine erhdhte Wahrschein- 20 
lichkett fQr Betriebsunterbrechungen der Arbeitsstation 
15, Zudem bendtigt die zweite Arbeitsstation 15 als Ver- 
packungseinrichtungen Heizmittel, welche zu einer ge- 
genuber der ersten Arbeitsstation 14 veriangerten An- 
laufzeit in den Betriebszustand f tthren. 25 

Gem&B Fig. 2 und 4 wird eine Anpassung an die un- 
terschiedlichen Geschwindigkeiten und Durchsatze der 
Arbeitsstation 14 und 15 mittels des erfindungsgemaBen 
Bandforderers dadurch erreicht, daB in dessem Ein- 
gangsbereich StQckgut 8 zunachst mit der maximalen 30 
Geschwindigkeit vt aufgenommen und befdrdert wird, 
wobei die Einzeistucke 16 voneinander einen ersten, 
grdBeren Abstand al aufweisen. Geraten die Einzei- 
stucke 16 von der Teilstrecke y hdherer Fdrderge- 
schwindigkeit vi in den verbieibenden Teil des F6rder- 35 
weges W niedrigerer Fdrdergeschwindigkeit v 2 , werden 
sie gleichsam "abgebremst", ohne daB sie zum Stillstand 
mit einem entsprechend groBen Zeitverlust kamen. 
Durch die Verlangsamung entstehen zweite, kleinere 
Abstande a2 zwischen Einzelstucken 16 des Stuckguts 8. 40 
Die Geschwindigkeit v 2 laBt sich in Relation zur hohe- 
ren Fdrdergeschwindigkeit vi in der vorausgehenden 
Teilstrecke y so einstellen, daB die kleineren Abstande 
a2 nicht verschwinden bzw. eine StoB- und Staudruck- 
gefahr nicht auftritt Insbesondere kann der kleinere 45 
Abstand a2 zwischen den Einzelstucken 16 Qber ent- 
sprechende Einstellung der Fdrdergeschwindigkeiten 
vt, v 2 zueinander an den Aufnahme- und Arbeitstakt der 
nachgeordneten Arbeitsstation 15 angepaBt sein. 

Diese Anpassungsfdrderstrategie laBt sich noch 50 
durch den in Fig. 2 schematisch angedeuteten Regel- 
kreis unterstOtzen: Der Betriebszustand und die Ar- 
beitsgeschwindigkeit der Arbeitsstation 15 werden mit 
ersten Sensormitteln M15 erfaBt Die Fdrdergeschwin- 
digkeiten des Stuckguts 8 und insbesondere deren Ab- 55 
stande ai, a 2 voneinander, werden mit zweiten Sensor- 
mitteln Mg erfaBt Die Sensormittel konnen beispiels- 
weise optoelektronisch (Lichtschranken oder derglei- 
chen) realisiert sein. Die Ausgange der Sensormittel M& 
M15 liefern einer Regeleinrichtung R Eingangssignale, 60 
welche den Istzustand der "Regelstrecke", gebildet aus 
den Zustanden des Stuckguts 8 auf den Fdrdergurten 11, 
lr, 2 und der Arbeitsstation 15, reprasentieren. Daraus 
generiert nach optionalen Regeigesetzen die Regelein- 
richtung R Stellsignale fur die Antriebseinheit A5, wel- 65 
che dann die Antriebsrolle 5 fur den mittleren Forder- 
gurt 2 mit entsprechend variierter Winkelgeschwindig- 
keit dreht und fur die im Beispiel lineare Hohenverstel- 



lung der Aushebebugel 9 nach oben oder unten, was 
uber Stellantriebe S9 erfolgen kann. Mit dieser Konfigu- 
ration laBt sich eine regelungstechnisch optimierte For- 
dergeschwindigkeitsanpassung zwischen den Arbeits- 
stationen 14 und 15 mit zueinander unterschiedlichen 
Arbeitsdurchsatzen herbeifuhren. Wenn die Arbeitssta- 
tion 15 der Verpackung von Stuckgut 8 unter Ver- 
schweiBung von Kunststoffolien dient, kann der An- 
warmphase der notwendigen Heizelemente oder der 
sonstigen Arbeitsgeschwindigkeit dadurch Rechnung 
getragen werden, daB die Fdrdergeschwindigkeit v 2 des 
mittleren Fdrdergurtes 2 in dem der Teilstrecke y nach- 
geschalteten Bereich proportional zur Anlaufgeschwin- 
digkeit der Arbeitsstation 15 hochgefahren wird. Wird 
dabei eine mit dem Arbeitstakt der vorgeschalteten Ar- 
beitsstation 14 synchrone Arbeitsgeschwindigkeit fur 
die zweite Arbeitsstation 15 erreicht, muB die Fdrderge- 
schwindigkeit v 2 im der Teilstrecke y nachfolgenden 
Fdrderbereich entsprechend bis zum Betrag der ersten 
Fdrdergeschwindigkeit vi in der Teilstrecke y im Ein- 
gangsbereich miterhdht werden. Dies laBt sich zweck- 
maBig dadurch bewirken, daB alien Aushebebugein 9 
langs des Gesamt- Forderwegs W eine Hohenverstel- 
lung 10 nach oben erteilt wird, so daB die beiden auBe- 
ren Fdrdergurte 11, lr fQr den Gesamt-Fdrderweg W 
den mittleren Fordergurt 2 uberragen, und der mittlere 
Fordergurt 2 auBer ReibschluB mit dem StQckgut 8 ge- 
rat Entsprechende RegeigesetzmaBigkeiten konnen in 
dem beispielsweise frei programmierbaren Regelgerat 
R implementiert sein, das dann, wenn 

vi = v 2 

gilt, das Stellgiied S9 fur die AushebebQgel 9 entspre- 
chend ansteuert 

PatentansprQche 

1. Verfahren zum Fdrdern von Stuckgut (8) von 
einer ersten zu einer zweiten Arbeitstation (14, 15), 
wobei beide Arbeitsstationen (14, 15) im Betrieb 
unterschiedliche Arbeitsdurchsatze beziehungs- 
weise -geschwindigkeiten aufweisen konnen, ge- 
kennzeichnet durch die Verwendung einer ersten 
hdheren Fdrdergeschwindigkeit (vl) und wenig- 
stens einer zweiten niedrigeren Fdrdergeschwin- 
digkeit (v2) gieicher oder paralleler Richtung (3), 
wobei dem erfaBten Stuckgut (8) ganz oder teilwei- 
se die hdhere und/oder niedrigere Fdrderge- 
schwindigkeit (vl beziehungsweise v2) und den ge- 
gebenenfalls verbieibenden Einzelstucken (16) des 
erfaBten StQckguts (8) die jeweils andere(n) For- 
dergeschwindigkeit(en) (v2 beziehungsweise vl) 
erteilt werden. 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB denjenigen Einzelstucken (16) des er- 
faBten Stuckguts (8), die gerade von der schnelleren 
Arbeitsstation (14, 15) angedient worden sind oder 
in diese noch gefdrdert werden und/oder dieser 
naher liegen, die hdhere Fdrdergeschwindigkeit 
(vl) und den sonstigen Einzelstucken (16) des erfaB- 
ten StQckguts (8) die niedrigere Fdrdergeschwin- 
digkeit (v2) zugeordnet werden. 
3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die hdhere und/oder niedrigere 
Fdrdergeschwindigkeit (vl, v2) separat entspre- 
chend der schnelleren beziehungsweise langsame- 
ren Arbeitstation (14 beziehungsweise 15) geregelt 
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(R) und/oder gesteuert werden. 

4. Verfahren nach Anspmch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet daB den EinzelstQcken (16) des erfaBten 
Stuckguts (8) eine gemeinsame Fdrdergeschwin- 
digkeit (vl) erteilt wird, sobald die Arbeitsge- 5 
schwindigkeiten der Arbeitsstationen (14, 15) Gber- 
einstimmert 

5. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB mehr als 
zwei unterschiedliche Fdrdergeschwindigkeiten 10 
(vl, v2) verwendet werden, die dem Stuckgut (8) 
entlang des Fdrderweges (W) in einer Reihenfolge 
mit auf- oder absteigenden Geschwindigkeitsbe- 
trag zugeordnet werden. 

6. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 15 
spruche, dadurch gekennzeichnet daB die Fdrder- 
geschwindigkeit (vl, v2) der dem Anfang des For- 
derwegs (W) nachst- oder naherliegenden Einzel- 
stucke (16) des erfaBten StGckguts (8) der anfangs- 
seitigen Arbeitsstation (14), und die Fdrderge- 20 
schwindigkeit (vl, v2) der dem Ende des Fdrder- 
wegs (W) n&chst- oder naherliegenden Einzelstuk- 
ke (16) des StQckguts (8) der endseitigen Arbeits- 
station (15) angepaBt werden. 

7. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 25 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB dem erfaB- 
ten Stuckgut (8) ganz oder teilweise die niedrigere 
Fdrdergeschwindigkeit (v2) soiange erteilt wird, als 
die erste und/oder zweite Arbeitsstation (14, 15) 
sich in der Anlaufphase mit ansteigender Arbeits- 30 
geschwindigkeit befinden, bevor der Dauerbe- 
triebszustand erreicht ist 

8. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB dem erfaB- 
ten Stuckgut (8) ganz oder teilweise abwechselnd 35 
die hdhere oder niedrigere Fdrdergeschwindigkeit 
(vl beziehungsweise v2) erteilt wird. 

9. Fdrdervorrichtung zur Durchftthrung des Ver- 
fahrens nach einem der vorangehenden Ansprtiche, 
mit einem ersten Fordermittel (11, lr), das Qber ein 40 
oder mehrere zugeordnete, erste Stellmittel (S9, 9) 
gegenuber den Einzelstucken (16) des erfaBten 
Stuckguts (8) zu deren Puffer- oder Zwischenspei- 
cherung ganz oder teilweise aufier Eingriff oder 
auBer Verbindung bringbar ist, gekennzeichnet 45 
durch wenigstens ein zweites Fordermittel (2), das 
gegenuber dem ersten Fdrdermittel mit unter- 
schiedlicher Geschwindigkeit (v2) parallel in glei- 
cher Fdrderrichtung (3) antreibbar und mit einem 
oder mehreren zugeordneten, zweiten Stellmitteln 50 
(S9, 9) versehen ist, mittels welcher das zweite For- 
dermittel (2) gegenuber dem erfaBten Stuckgut (8) 
ganz oder teilweise auBer Eingriff oder auBer Ver- 
bindung bringbar ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB das oder die Stellmittel (S9, 9) und/ 
oder eine oder mehrere Antriebseinheiten (A5) fur 
das erste und/oder zweite Fordermittel (11, lr; 2) 
mit einer oder mehreren Kontrolleinheiten (R) 
steuerungstechnisch verbunden sind. 60 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kontrolleinheit (R) mit ei- 
nem oder mehreren Sensormitteln (M8, Ml 5) ver- 
bunden ist, die zur Messung oder Oberwachung des 
Zustands und/oder der Geschwindigkeit des von 55 
den Fordermitteln (11, lr; 2) erfaBten Stuckguts (8) 
auf den Fordermitteln (11, lr; 2) und/oder der vor- 
oder nachgeschalteten Arbeitsstation (14, 15) ange- 
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ordnet sind. 

12.. Vorrichtung nach Anspruch 9, 10 oder 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB das erste Fordermittel 
(U lr) mit einer oder mehreren Antriebseinheiten 
jeweils mit einer konstant eingestellten Maximal- 
geschwindigkeit (vl) und das zweite Fordermittel 
(2) mit einer oder mehreren Antriebseinheiten (AS) 
jeweils mit einer variierbaren, insbesondere regel- 
oder steuerbaren Geschwindigkeit (v2) verbunden 
ist 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 12, 
gekennzeichnet durch eine Aufteilung des Fdrder- 
weges (W) in einzelne Teilstrecken (x, y), mit denen 
jeweils ein Fordermittel (11, lr; 2) und/oder ein oder 
mehrere Stellmittel (S9, 9) eines Fdrdermittels (lr, 
11; 2) in Wirkungs verbindung setzbar sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB wenigstens in einer Teilstrecke 
(y) in der ersten Halfte des Forderweges (W) ein 
Fordermittel (lr, 11) mit einer hoheren Fdrderge- 
schwindigkeit (vl), und wenigstens einer Teilstrek- 
ke in der nachfolgenden Halfte des Forderweges 
(W) ein Fordermittel (2) mit einer niedrigeren Ge- 
schwindigkeit (v2) zugeordnet ist 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 14, 
ausgebildet als Bandforderer, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fordermittel (lr, 11; 2) als parallel 
verlaufende Forderbander, und die Stellmittel (S9, 
9) mit an einer Fdrderbandseite angreifenden Aus- 
hebe- oder AnpreBelemente (9) ausgebildet und an- 
geordnet sind 

16. Anordnung der Vorrichtung nach einem der 
Anspruche 9 bis 15 zum Formen, Fordern und Ver- 
packen von Stuckgut, gekennzeichnet durch eine 
Form-, insbesondere Falteinrichtung (14), aus der 
das Stuckgut (8) der Fdrdervorrichtung eingangs- 
seitig angedient wird, und durch eine Verpackungs- 
einrichtung, insbesondere Kunststoffolienver- 
schweiBeinrichtung (15), die zur Aufnahme des 
StQckguts (8) am Ausgang der Fdrdervorrichtung 
angeordnet ist 
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